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PROCEDE DE FABRICATION DE VERRES DE LUNETTES PROGRESSIFS. 

_ L'invention concerne un precede de fabrication de 
verres progress if s de lunettes. 

Ce procede comprend la preparation de donnees indtvi- 
duelles de conditions de port pour un porteur de lunettes, 
telles que des distances d'objets pour les visions de pres et 
de loin, la distance du point de rotation de chaque globe 
oculaire d'un porteur de lunettes jusqu'a chaque verre de lu- 
nettes, Tangle pantoscopique des verres de lunettes lors- 
qu'elles sont portees par I'utilisateur, et la determination 
d'une quantite de convergence en fonction des donnees in- 
dividuelles de conditions de port. 

Dornaine duplication: lunettes de correction de la vue, 
etc. la vue, etc. 
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L * invention concerne un procede de fabrication de 
verres de lunettes, et en particulier de verres de lunettes 
a puissance progressive, ou verres progressifs. 

Comme montre sur la figure 7 des dessins annexes * 
et decrits ci-apres, un verre progressif classique de 
lunettes comprend generalement : une partie 11 de vision de 
loin, qui possede une puissance dioptrique pour la vision de 
loin, une partie 12 de vision de pres, qui possede une 
puissance dioptrique pour la vision de pr§s et une partie 
intermediaire 13 qui possede une puissance dioptrique dans 
des plages intermediates entre la vision de loin et la 
vision de pres,; et des parties peripheriques , c'est-a-dire 
des parties laterales droite et gauche 14 et 15. 

Un meridien principal 16 peut etre def ini sur le - 
verre de lunettes, la ligne de vision du porteur de lunettes 
se. deplagant f requemment suivant ce meridien pour passer 
d* une vision de pres a une vision de loin (ou vice versa) . Le 
meridien principal lfr passe par le segment 11 de vision de 
loin, le segment intermediaire 13 et le segment 12 de vision 
de pres, approximativement suivant 1 ' axe central vertical du 
verre. Le verre doit etre congu de fagon que des aberrations 
suivant le meridien principal 16 soient bien corrigees . 
Lorsque . le porteur de lunettes observe un objet a une 
distance rapprochee, le meridien principal 16 se rapproche du 
nez (du porteur de lunettes) car la ligne de vision de chaque 
oeil se deplace vers 1 ' in'terieur (en direction du nez) . Le 
deplacement horizontal du meridien principal 16 vers le nez 
(c'est-a-dire la distance horizontale "H" sur la figure 7) 
dans le segment de vision de pres est connu sous la desi- 
gnation de quantite de "convergence". 

Dans un verre progressif classique de lunettes, 
la quantite de convergence est generalement determinee dans 
la plage d' environ 2,5 mm a 3,0 mm independamment de la 
puissance dioptrique du verre. Cependant, il a recemment ete 
propose de modifier la quantite de convergence du verre 
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progressif de lunettes en fonction de la puissance dioptrique 
du verre . 

Les figures 8 et 9 des dessins annexes et decrits 
ci-apres montrent le principe de la necessite de modifier la 
5 quantite de convergence en fonction de la puissance dioptri- 
que du verre. Sur les figures 8 et 9, les globes oculaires 
droit et gauche sont designes respectivement par "RE" et 
11 LE " , et la quantite de convergence de chaque verre est 
designee par "H" . La figure 8 montre le cas lors de l'obser- 

10 vat ion d'un objet 17 a peu de distance a travers deux verres 
de lunettes ayant chacun une puissance dioptrique negative. 
Les lignes de vision droite et gauche 18 et 19 traversant les 
verres sont representees en traits pleins, tandis que les 
lignes de vision 18 et 19 droite et gauche en 1 ' absence des 

15 verres sont representees' en traits tiretes. Comme on peut le 
voir sur la figure 8, les lignes de vision 18 et 19 sont 
infl§chies l'une vers 1 ' autre a travers les verres. La figure 
9 montre' un exemple d 1 observation de 1* objet 17 a peu de 
distance a travers deux verres de lunettes ayant chacun une 

20 puissance dioptrique positive. Comme on peut le voir sur la 
figure 9 # les lignes de vision 18 et 19 sont inflechies a 
l'ecart l'une de 1* autre a travers les verres, dans des sens 
opposes. Compte tenu de I'effet des verres, pour que le 
porteur de lunettes puisse observer un objet a petite 

25 distance, de fagon naturelle, avec les deux yeux, on peut 
apprecier que, dans le cas des verres negatifs, la quantite 
de convergence H doit etre reduite alors que, dans le cas des 
verres positifs, la quantite de convergence H doit etre 
augmentee. 

30 La puissance dioptrique ou puissance de refrac- 

tion-da puissance frbntale de la partie pour la vision de 
loin et la puissance additionnelle) est I'un des facteurs 
pour la determination de la quantite optimale de convergence. 
Cependant, l'inventeur de la presente invention a constate 

35 que des verres progressifs * classiques de lunettes sont 
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fabriques de maniere que la quantite de convergence soit 
determinee uniquement en fonction de la puissance dioptrique 
sans tenir compte des differences individuelles d'etat dans 
lequel les porteurs de lunettes portent des lunettes. II est 
done encore possible de perf ectionner davantage les verres de 
lunettes progressifs. 

L'objet principal de 1 1 invention est de proposer 
un procede de fabrication de verres progressifs de lunettes 
selon lequel la quantite de convergence est determinee en 
fonction des donnees individuelles de conditions de port ou 
d'ajustement d'un porteur de lunettes de facon * procurer des 
verres progressifs de lunettes a travers lesquels une zone de 
vision nette appropriee pour les deux yeux peut etre obtenue 
pour la vision de pres. 

Pour realiser l'objet mentionne ci-dessus, 
conformement a un aspect de 1' invention, il est propose un 
procede de fabrication de verres progressifs de lunettes, 
comprenant la preparation de .donnees individuelles de 
conditions de port ou d' ajustement pour un porteur de 
lunettes, et la determination d'une quantite de convergence 
- en fonction des donnees individuelles de conditions de port. 

Les donnees individuelles de conditions de port 
comprennent avantageusement des donnees concer'nant la 
distance de l'objet pour la vision de pres, la distance 
25 pupillaire entre les deux yeux pour la vision de loin, la 
distance allant du point de rotation de chaque globe oculaire 
du porteur de lunettes jusqu'a chaque verre de lunettes, 
1 'angle pantoscopique ( inclinaispn) des verres de lunettes 
lorsqu'elles sont portees par 1 'utilisateur . 
30 L ' etape de determination comprend avantageusement 

la determination d'une difference entre une quantite optimale 
de convergence et une quantite de convergence conforme a une 
norme predeterminee . 

Le procede de fabrication comprend avantageuse- 
3 5 ment : la conception de la forme d'une surface progressive 
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afin que la quantite de convergence devienne identique a une 
quantite optimale de convergence determinee conformement aux 
donnees individuelles de conditions de port ; et la formation 
de la surface progressive ayant la forme concue sur le cote 
progressif d'une ebauche de verre . 

Le procede de fabrication comprend avantageuse- 
ment : la preparation d'une . ebauche de verres progressif s 
semi-finie qui est -pourvue, sur son cote progressif, d'une 
surface progressive ayant une quantite de convergence 
correspondant a une norme predetermine ; la rotation de 
1' ebauche de verres progressif s semi-finie afin qu'elle 
possede une quantite de convergence souhaitee ; et le meulage 
d'un cote, non progressif de 1 ' ebauche de verre progressifs 
semi-finie. 

Le procede de fabrication comprend avantageuse- 
ment : la preparation d'une ebauche de verres progressifs 
semi-finie qui est pourvue, sur son cdte progressif, d'une 
surface progressive ayant une quantite de convergence 
conforme a une norme predeterminee ; le deplacement d'un 
point d'ajustement sur l'ebauche de verres progressifs semi- 
finie afin qu'elle possede une quantite de convergence 
souhaitee ; et le meulage d'un cote non progressif de 
l'ebauche de verres progressifs semi-finie. 

Le procede de fabrication comprend avantageuse- 
ment : la preparation d'une ebauche de verres progressifs 
semi-finie qui est ■'pourvue, sur un cote progressif de celle- 
ci, d'une surface progressive ayant une quantite de conver- 
gence conforme a une norme predeterminee ,- la rotation de 
l'ebauche de verres progressifs semi-finie tout en deplacant 
un point d'ajustement sur l'ebauche de verres progressifs 
semi-finie afin qu'elle possede une quantite de convergence 
souhaitee ; et le meulage d'un cote non progressif de 
l'ebauche de verres progressifs semi-finie. 

L' invention sera decrite plus en detail en regard- 
des dessins annexes a titre d'exemples nullement limitatifs 
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et sur lesquels : 

la figure 1 est un organigramme montrant la 
premiere forme de realisation d'un procede de fabrication de 
verres progressifs de lunettes auquel 1' invention s'appli- 
5 que ; 

la figure 2 est un organigramme montrant une 
deuxieme forme de realisation d'un procede de fabrication de 
verres progressifs de lunettes auquel l 1 invention s* appli- 
que ; 

10 la figure" 3 est une vue explicative montrant un 

procede de modification de la quantite de convergence des 
ebauches de verres semi-f inies droite et" gauche en les 
faisant tourner, dans la deuxieme forme de realisation du-. : ~ 
procede de fabrication illustre. par 1 ' organigramme de la 

15 figure 2 ; 

la figure 4 est un organigramme montrant la 
troisieme forme de realisation d'un procede de fabrication de 
verres progressifs de lunettes auquel I 1 invention s' appli- 
que ; 

20 la figure 5 montre un exemple d'une table de 

donnees contenant des parametres pour determiner la variation 
de la quantite de convergence dans la troisieme forme de 
realisation du procede de fabrication illustre par 1' organi- 
gramme de la figure 4 ; 

25 la figure 6 est une vue explicative montrant un 

procede de modification de la quantite de convergence en 
deplagant le point- d • ajustement dans la troisieme forme de 
realisation du procede de fabrication illustre par 1* organi- 
gramme de la figure 4 ; 

30 . ,1a figure 7 est une vue de face d'un verre 

progressif classique de lunettes ; 

la figure 8 est une vue explicative montrant un 
etat dans lequel des lignes de vision droite et gauche sont 
inflechies a travers des verres negatifs ; 
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la figure 9 est une vue explicative montrant un 
etat dans lequel des lignes de vision droite et gauche sont 
inflechies a travers des verres positifs ; 

la figure 10 est une vue explicative pour 
illustrer des facteurs pour la determination de la quantite 
optimale de convergence d ! un verre progressif de lunettes ; 

la figure 11 est un graphique montrant 1 • in- 
fluence sur la quantite optimale de convergence lorsque la 
distance d'un objet pour la vision de pres varie ; 

la figure 12 est un graphique montrant 1 ! in- 
fluence sur la quantite optimale de convergence lorsque la 
distance pupillaire entre les deux yeux pour la vision de 
loin varie ; 

la figure 13 est un graphique montrant 1* in- 
fluence sur la quantite optimale de convergence lorsque la 
distance du point de rotation du globe oculaire jusqu'au 
verre varie ; 

la figure 14 est un graphique montrant 1' in- 
fluence sur la quantite optimale de convergence lorsque la 
puissance additionnelle varie ; 

la figure 15 est une vue explicative montrant des 
zones de vision nette lorsque la quantite de convergence est 
impropre ; et 

la figure 16 est une vue explicative montrant une. 
combinaison des procedes utilises pour la variation de la 
quantite de convergence dans les deuxieme et troisieme formes 
de realisation en faisant tourner les ebauches de verres et 
en deplapant le point d ■ ajustement . 

La figure 10' est une vue explicative pour 
illustrer de's facteurs pour la determination de la quantite 
optimale de convergence d'un verre progressif de lunettes. 
Sur la figure 10/ on designe par "OD" , "PD", "EP" et "H" la 
distance d'un objet pour la vision de pres, la distance 
pupillaire entre les deux yeux pour la vision de loin, la 
distance du point de rotation du globe oculaire jusqu'au 
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verre et la quantite de convergence, respectivement. En ce 
qui concerne les facteurs des verres, "DF" et "ADD" repre- 
sented la puissance frontale en vision de loin (la puissance 
frontale de la partie pour la vision de loin) et la puissance 
5 additionnelle, respectivement. 

Les figures 11 a 14 representent chacune un 
graphique montrant la variation de la quantite optimale de 
convergence par rapport a la puissance frontale pour la 
vision de loin lorsque la distance de l'objet OD, la "distance 

10 pupillaire PD, la distance EP du point de rotation du globe 
oculaire jusqu ! au verre et la puissance additionnelle ADD 
varient. Sur les figures 11, 12, 13 et 14, la distance de 
l'objet OD, la distance pupillaire PD, la distance EP du 
point de rotation du globe oculaire jusqu'au verre et la 

15 puissance additionnelle ADD, respectivement, sont des 
parametres. On peut voir sur les figures 11 a 14 que la 
distance OD de l'objet a en particulier une influence 
importante sur la quantite de convergence. 

^Une distance OD de l'objet de 33 cm convient a la 

2 0 majorite des porteurs de lunettes utilisant des verres de 

lunettes progressifs. Cependant, pour certains porteurs de 
lunettes, une distance OD de l'objet de moins de 33 cm 
convient, de f agon a voir un' objet situe a une distance 
rapprochee plus courte . De tels porteurs de lunettes tendent 
25 a choisir des verres de lunettes progressifs ayant chacun une 
grande puissance additionnelle. Cependant, plus la puissance 
additionnelle d'un verre de lunettes progressif . est grande, 
plus la zone de vision nette en vision de pres devient 
etroite, en sorte que les zones de vision nette de droite et 

3 0 de gauche ne peuvent pas etre convenablement amenees en 

coincidence dans le cas ou la valeur de la quantite de 
convergence ne convient pas. Par exemple, lorsqu'un objet 
place , a une distance de 20 cm est observe a travers deux 
verres progressifs de lunettes ayant chacun une puissance 
35 frontale de 0,00 en vision de loin et une puissance addition- 
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nelle de 4,00, la quantite de convergence de chaque verre 
doit etre etablie a environ 4,5 mm. Cependant, dans les memes 
circonstances, conformement £ une paire de verres multifocaux 
progressifs classiques de lunettes, la largeur horizontale de 
5 la zone de vision nette obtenue avec les deux yeux devient * 
tres petite, environ 60 pour cent de la zone de vision nette 
obtenue par 1 ' oeil droit ou 1 1 oeil gauche, comme on peut le 
voir sur la figure 15. Sur la figure 15, "LV", »RV" et "CV» 
montrent chacun une zone de vision du verre progressif gauche 
10 de lunettes, du verre progressif droit de lunettes et des 
deux verres progressifs droit et gauche de lunettes, respec- 
tivement, une zone blanche en representant une zone de vision 
nette. 

Dans chacune des formes de realisation suivantes, 

1*5 la quantite de convergence de chaque verre progressif de 
lunettes est determinee en fonction non seulement de la 
puissance dioptrique ou puissance de retraction, mais 
egalement des donnees individuelles de conditions de port du 
porteur de lunettes, de mani§re que la zone optimale de 

20 vision nette, confortable pour chaque porteur individuel de 
lunettes, pour 1 1 observation d'un objet a une distance 
rapprochee, au moyen des deux yeux, puisse etre obtenue. 

La figure 1 montre un organigramme pour la 
premiere forme de realisation d'un procede de fabrication de 

25' verres de lunettes progressifs. 

A une etape Sll, la puissance frontale DF en 
vision de loin et la puissance additionnelle ADD qui con- 
viennent a la vision du porteur de lunettes sont introduites 
dans (par exemple) un ordinateur qui est connecte a une 

30 machine de fraisage a commande numerique dans trois dimen- 
sions, a haute precision, pour la formation de surfaces de 
verres, par 1 • intermediaire d'un dispositif d' entree tel 
qu'un clavier. Si 1 ■ on doit introduire des donnees designees 
quelconques telles qu'une puissance prismatique, ces donnees 

35 sont egalement introduites dans 1 ' ordinateur . A une etape 
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S12, la distance OD de l'objet et la distance pupillaire PD 
obtenues a partir des donnees individuelles de conditions de 
port prealablement mesurees du porteur de lunettes sont 
introduites dans 1 1 ordinateur . Dans 1 ! etape S12, d'autres 
5 donnees telles que la distance EP du point de rotation du 
globe oculaire jusqu'au verre et 1' angle pantoscopique des 
verres lorsqu'ils sont portes par le porteur de lunettes 
peuvent etre introduits additionnellement dans 1 • ordinateur . 
Toutes les donnees precitees aux etapes Sll et S12 peuvent 

10 etre envoyees depuis un point de vente au detail (opticien) 
a un systeme informatique d'un fabricant par 1 1 intermediaire 
d'un reseau informatique. 

A une etape S13, pour determiner la quantite 
optimale de convergence, une simulation par lancer de rayons 

15 est ef f ectuee sur un verre de lunettes progressif experimen- 
tal qui est congu a 1'avance conf ormement aux donnees 
normalisees de conditions de port. A une etape S14, la 
conception de la surface progressive est modifiee de fagon 
que sa quantite de convergence devienne identique a la 

20 quantite optimale de convergence obtenue a 1' etape S13 . II 
est avantageux a 1' etape S14 que la conception de la surface 
progressive soit modifiee en meme temps que les aberrations 
sont corrigees en prenant en consideration la distance. OD de 
l'objet supposee a ce moment. La forme de la surface progresT 

25 sive peut etre totalement reconcpue afin que sa quantite de 
convergence devienne identique a la quantite optimale de 
convergence obtenue a 1' etape S13. 

A une etape S15, la quantite d 1 amincissement du 
- prisme, l'epaisseur au centre et la forme de la surface du 

30 cote non progressif sont determinees en fonction du diametre 
utile et de la forme de 1 ' ebauche de verre. Les operations 
effectuees aux etapes S14 et S15 peuvent etre realisees en 
meme temps. A une etape S16, une operation de coupe (fraisa- 
ge) est executee sur le cote progressif et, ensuite, a 

35 1' etape Sll, une autre operation de coupe est executee sur le 
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cote non progressif. Dans 1' operation de coupe pour le cote 
progressif , des donnees de commande numerique sont preparees 
sur la base de la forme de la surface progressive determines 
a 1'etape S14, et une machine de fraisage en trois dimensions 
5 a commande numerique et haute precision est actionnee 
conformement aux donnees de commande numerique pour usiner 
par coupe une ebauche de verre afin de former sur elle une 
surface progressive. Dans 1 ! operation de coupe concernant le 
cote non progressif, une technique classique de meulage pour 

10 la formation d'une surface spherique ou d'une surface torique 
peut etre utilisee. II convient de noter que 1 ' ordre des 
operations des etapes S16 et S17 peut etre inverse. 

La premiere forme de realisation mehtionnee ci- 
dessus procure un systeme adapte pour realiser des lunettes 

15 adaptees, dans, lequel la /forme optimale de la surface 
progressive est congue en fonction des donnees individuelles 
de conditions de port ou d'ajustement d'un porteur de 
lunettes et # ensuite, le cote progressif est usine par coupe 
(f raise) sur la base de la forme optimale congue . Confor- 

20 mement a ce systeme, on peut prevoir la production de verres 
de lunettes progressif s a haute performance, mais un cout 
eleve de production est inevitable. 

La figure 2 montre un organigramme de la deuxieme 
forme de realisation d f un proced§ de fabrication de verres de 

25 lunettes progressif s. Dans la deuxieme forme de realisation, 
- une ebauche de verre normal semi-finie est utilisee pour 
produire un verre de lunettes progressif ayant la quantite 
optimale de convergence a un bas cout de production On se 
refere ci-apres a une "ebauche de verre semi-finie normale" 

30 pour designer une ebauche de verre progressif semi-finie qui 
est pourvue, a l'avance, sur son cote progressif, d'une 
surface progressive qui est congue avec un etat de port ou 
d'ajustement normal suppose du porteur de lunettes. Par 
consequent, 1 1 ebauche de verre semi-finie normale est pourvue 

35 sur son cote progressif d'une surface progressive ayant une 
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quantite de convergence conforme a une norme predeterminee . 

L ' operation effectuee a une etape S21 est 
identique a 1' operation de 1 1 etape Sll. L 1 operation effectuee 
a 1' etape S22 correspond a l 1 operation de 1' etape S12 ; 
5 cependant, seule la distance OD de l'objet est introduite 
dans l'ordinateur lors de 1' operation effectuee a 1 1 etape S22 
afin de simplifier 1' operation. A une etape S23, la variation 
de la quantite de convergence AH (c ' est -a -dire la difference 
entre la quantite optimale de convergence et la quantite 

10 normale de convergence) est determinee au moyen d'une 
equation approchee qui sera decrite ci-apres. 

A une etape S24, on determine la quantite de 
rotation A0 pour l'ebauche de verre semi-finie normale 1 en 
fonction de la variation de la quantite de convergence AH. La 

15 figure 3 montre un procede de modification de la quantite de 
convergence par rotation de l'ebauche de verre semi-finie 
normale. Avec la variation de la quantite de convergence et 
la distance verticale entre un point d 1 ajustement 2 et un 
point de reference 3 en vision de pres representees par AH et 

20 L, respectivement , les equations suivantes sont satisfaites 
entre la quantite de rotation A6 et la variation de la 
quantite de convergence AH : 

A 9 =AH/L (radians) 
AH=A d XL 

A une etape S25, la quantite d' amincissement en 
prisme, l'epaisseur au centre et la forme de la surface du 

25 cote non progressif sont determinees en fonction du diametre 
utile et de la forme de l'ebauche de verre en tenant compte 
du fait que I'ebauche de verre semi-finie normale 1 a ete 
tournee de la quantite de rotation A0 . A une etape S26; 
l'operation de coupe est executee sur le cote non progressif 

30 pour former une surface spherique ou une surface torique sur 
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celui-ci a 1 ' aide d'une technique de meulage classique. 

Le procede de determination de la variation de la 
quantite de convergence AH en utilisant une equation rap- 
prochee sera explique ci-apres. L« approximation de la 
quantite optimale de convergence H(mm) est determinee 
conformement a Inequation approchee suivante (1) : 

H=EPxPD/2x{EP+0D-EPx0Dx(DF+ADD) /1000} (1) 

dans laquelle "DF" represente la puissance 
frontale en vision de loin (dioptries) ; 

"ADD" represente la puissance additionnelle 

(dioptries) ; 

"OD" represente la distance de l'objet pour la 

vision de pres (mm) ,* 

"EP" represente la distance du point de rotation 

du globe oculaire jusqu'au verre (mm) ; et 

»PD" represente la distance pupillaire entre les 
deux yeux pour la vision de loin (mm) . 

L' equation approchee (1) estdeduite par lancer 
de rayons paraxiaux. Dans un cas reel d'un verre posit if 
ayant une forte epaisseur, une erreur entre ia quantite de 
convergence determinee par 1* equation approchee (1) et la 
quantite de convergence d§termin§e par un trace de rayons 
reels sera grande, alors qu'une erreur entre la quantite 
optimale de convergence H determinee dans une position de 
port normal suppose du porteur de lunettes et la convergence 
optimale H' determinee dans une position de port non nor- 
malisee ne sera pas aussi importante dans le cas ou 1- equa- 
tion approchee (1) ou dans celui ou le trace de rayons reels 
est utilise pour determiner la quantite optimale de conver- 
gence. La variation de la quantite de convergence AH est 
determinee conformement a 1' equation suivante (2) : 
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dans laquelle "ODD" represente la distance de 
l'objet pour la vision de pres dans la position de port 
normalisee supposee (mm) ; 

"EPO" represente la distance du point de rotation 
5 du globe oculaire jusqu'au verre dans la* position de port 
normalisee supposee (mm) ; et 

"PDO" represente la distance pupillaire entre les 
deux yeux pour la vision de loin dans la position de port 
normalisee supposee (mm) . 

10 La variation de la quantite de convergence A0 

determinee par I 1 equation (2) ci-dessus peut etre consideree 
comme etant celle par rapport a une ebauche de verre semi- 
finie normalisee qui est congue a 1 1 avance par lancer de 
rayons reels. Dans le cas ou la quantite de rotation A9 est 

15 grande, la partie laterale droite ou gauche 14 ou 15, dont 
les aberrations sont generalement importantes, entre lar- 
gement dans la moitie superieure du verre, ce qui n'est pas 
avantageux. Pour limiter ce probleme, par exemple, on peut 
prevoir une limite superieure pour la quantite de rotation 

20 56, ou bien on peut determiner la quantite de rotation A0 en 
la multipliant par un coefficient qui diminue la valeur de la 
quantite optimale calculee de convergence. Par exemple, dans 
le cas ou le coefficient est de 0,8, la quantite de rotation 
A9 peut etre determinee par 1' equation suivante : 

25 A9=0,8AH/1 

La figure 4 montre un organigramme de la troi- 
sieme forme de realisation d f un procede de fabrication de 
verres de lunettes progressifs. Dans la troisieme forme de 
realisation, similairement a la deuxieme forme de realisa- 

30 tion, l 1 ebauche de verre semi-finie normalisee est utilisee 
pour la production d'un verre de lunettes progressif ayant 
une quantite optimale de convergence, a un bas cout de 
production. 

Les operations effectuees aux etapes S31 et S32 
35 sont identiques aux operations des etapes S21 et S22 . A une 
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etape S33, la variation de la quantise de convergence AH est 
extraite d'une table de donnees qui est calculee a l'avance. 
La figure 5 montre un exemple d'une telle table de donnees. 
Une colonne "A" de la figure 5 est une liste montrant la 
5 relation entre la puissance frontale DF en vision de loin et 
la variation de la quantite de convergence AH, ou seule la 
distance de l'objet pour la vision de pres OD, est modifiee, 
tandis que la distance pupillaire entre les deux yeux pour la 
vision de loin PD et la distance EP du point de rotation du 

10 globe oculaire jusqu'au verre sont etablies sous forme de 
constantes (PD=65,00 ; EP=25,00). De la meme maniere, la 
colonne "B" de la figure 5 est une autre liste montrant la 
• relation entre la puissance frontale DF pour la vision de 
loin et la variation de la quantite de convergence AH, ou 

15 seule la distance pupillaire entre les deux yeux pour la 
vision de loin PD est modifiee tandis que la distance de 
l'objet pour la vision de pres OD et la distance EP du point 
de rotation du globe oculaire jusqu'au verre sont etablies en 
tant que constantes (OD=333,00 ; EP=25,00). De la meme 

20 maniere, la colonne "C" de la figure 5 est une autre liste 
encore montrant la relation entre la puissance frontale DF 
pour la vision de loin et la variation de la quantite de 
convergence AH,,ou seule la distance EP du point de rotation 
du globe oculaire jusqu'au verre est modifiee tandis que la 

25 distance de l'objet pour la vision de pres OP et. la distance 
pupillaire entre les deux yeux pour la vision de loin PD,. 
sont etablies en tant que. constantes (OD=333,00 ; PD=65,00). 
Dans le tableau de donnees montre sur la figure 5, bien que 
le pas de changement de chaque parametre soit important, le 

30 pas peut etre reduit dans une table reelle de donnees 
utilisee. 

A une etape S34 f la quantite de deplacement du 
point d' ajustement* 2 de 1 ' ebauche de -verre semi-finie 
normalisee 1 est determinee en fonction de la variation de la 
35 quantite de convergence determinee d'apres -le tableau de 
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donnees montre sur la figure 5. La quantite de deplacement AH 
point d' ajustement 2 peut it re exprimee par 1' equation 
suivante : 

AHF=- AH 

5 dans laquelle "AH" represente la variation de la 

quantite de convergence. 

La figure 6 montre un procede pour faire varier 
la quantite de convergence en deplagant le point d ■ ajustement 
2. 

10 a une etape S35, la quantite d'amincissement en 

prisme, I'epaisseur au centre et la forme de la surface du 
cote non progressif sont determinees en f one t ion du diametre 
utile et de la forme de l'ebauche de verre en tenant compte 
du fait que le point d' ajustement 2 a ete deplace de la 

15 quantite de deplacement AHF. A une etape S36, 1' operation de 
coupe est executee sur le cote non progressif pour y former 
une surface spherique .ou une surface torique au moyen d'une 
technique d©-meulage classique. 

Au sens strict, le decalage du point d f ajustement 
^O^^lTune influence mauvaise sur la partie de vision de loin du 
verre. Cependant, la zone de vision nette pour la vision de 
loin est generalement d'une plus grande largeur que celle de 
la zone de vision nette pour la vision de pres, en sorte que 
l'effet est generalement negligeable meme si le point 

25 d 1 ajustement est legerement deplace. Cependant, pour reduire 
cette influence, il . est possible de reduire la quantite de 
deplacement AHF. Par exemple, la quantite de deplacement AHF 
peut etre diminu§e de 20 pour cent, c ! est-a-dire que 1' equa- 
tion suivante peut etre adoptee : 

30 AHF=-0,8AH 

II est possible de combiner le procede de la 
deuxieme forme de realisation pour modifier la quantite de 
convergence en faisant tourner l'ebauche de verre semi-finie 
normalisee avec le procede de modification de la quantite de 

35 convergence en deplagant le point d f ajustement dans la 
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troisieme forme de realisation (voir figure 16) . Dans ce cas, 
par exemple, la variation necessaire de la quantite de 
convergence AH peut etre determinee en utilisant la moitie de 
la variation de la quantite de convergence AH qui est 
5 determinee par rotation de l'ebauche de verre semi-finie 
normalisee 1 et la moitie de la variation de la quantite de 
convergence AH qui est determinee en deplagant le point 
d'ajustement 2 si les equations suivantes sont satisfaites : 
A6=0,5AH/1 

10 AHF=-0,5AH 

ou "AH" represente la quantite souhaitee de 
variation de la quantite de convergence. 

Le rapport de la quantite de rotation A8 a la 
quantite de deplacement du point d'ajustement AHF peut 

15 evidemment etre modifie. 

Comme on le comprendra d'apres ce qui precede, 
conformement a cette forme de realisation, etant donne que la 
quantite de convergence de chaque verre progressif de 
lunettes est determinee en fonction non seulement de la puis- 

20 sance dioptrique, mais egalement des donnees individuelles de 
conditions de port d'un porteur de lunettes, on peut obtenir 
deux verres progressifs de lunettes permettant une zone de 
vision nette pour la vision de pres avec les deux yeux. Par 
consequent, les problemes qui apparaissent dans une paire de 

25 verres progressifs classiques de lunettes dans laquelle les 
domaines de lecture de droite et de gauche ne peuvent pas 
etre amenes convenablement en coincidence, dans le cas ou la 
valeur de la quantite de convergence est incorrecte, sont 
attenues. On peut done obtenir une zone de vision nette 

30 appropriee pour la vision de pr£s avec les deux yeux. 

II va de soi que de nombreuses . modifications 
peuvent etre apportees au procede de fabrication de verres de 
lunettes decrit et represente sans sortir du cadre de 
1 1 invention . 
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REVEND I CAT I ONS 

1. Procede de fabrication de verres progressifs 
de lunettes, comprenant : 

la preparation de donnees individuelles de 
5 conditions de port pour un porteur de lunettes ; et 

la determination d'une quantite de convergence H 
en fonction desdites donnees individuelles de conditions de 
port . 

2 . Procede de fabrication selon la revendication 
10 1, caracterise en ce que les donnees individuelles de 
conditions de port comprennent des donnees concernant la 
distance d'un objet OD en vision de pres. 

3. Procede de fabrication selon la revendication 
2, caracterise en ce que les donnees individuelles de 

15 conditions de port comprennent en outre des donnees concer- 
nant la distance pupillaire PD entre les deux yeux pour la 
vision de loin., 

4. Procede de fabrication selon la revendication 
2, caracterise en ce que les donnees individuelles de 

20 conditions de port comprennent en outre ia distance EP du 
point de rotation de chaque globe oculaire du porteur de 
lunettes jusqu*a chaque verre de lunettes. 

5 . Procede de fabrication selon la revendication 
1, caracterise en ce que l'etape de determination comprend la 

25 determination d'une difference entre une quantite optimale de 
convergence et une quantite de convergence selon une norme 
predeterminee . . 

6. Procede de fabrication selon la revendication 
1, caracterise en ce qu'il comprend en outre : 

30 la conception de la forme d'une surface progres- 

sive afin que la quantite de convergence devienne identique 
a une quantite optimale de convergence determinee en fonction 
desdites donnees individuelles de conditions de port ; et 

la formation de la surface progressive ayant la 

35 forme congue sur le cote progressif d'une ebauche de verre. 
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7. Procede de fabrication selon la revendication 
1, caracterise en ce qu'il comprend en outre : 

la preparation d'une ebauche de verre progressif 
semi-finie dont le cote progressif presente une surface 
5 progressive ayant une quantite de convergence conforme a une 
norme predeterminee ; 

la rotation de l f ebauche de verre progressif 
semi-finie afin qu'elle possede une quantite souhaitee de 
convergence ; 

10 l'usinage par coupe d'un cote non progressif de 

1' ebauche de verre progressif semi-finie. 

8. Procede de fabrication selon la revendication 
l, caracterise en ce qu'il comprend en outre : 

la preparation d'une ebauche' de verre progressif 
15 semi-finie dont le cote progressif presente une surface 
progressive ayant une quantite de convergence selon une norme 
predeterminee / 

le deplacement d'un point d'ajustement sur 
1' ebauche de verre progressif semi-finie afin qu ' elle possede 
20 une quantite souhaitee de convergence ; et 

l'usinage par coupe d'un cote non progressif de 
1' ebauche de verre progressif semi-finie. 

9. Procede de fabrication selon la revendication 
l, caracterise en ce qu'il comprend en outre : 

25 la preparation d'une ebauche de verre progressif 

semi-finie dont le cote progressif presente une surface 
progressive ayant une quantite de convergence selon une norme 
predeterminee ,* 

la rotation.de 1' ebauche de verre progressif 

30 semi-finie tout en deplapant le point d'ajustement sur cette 
ebauche de verre progressif semi-finie afin qu'elle possede 
une quantite souhaitee de convergence ; et 

l'usinage par coupe d'un cote non "progressif de 
1' ebauche de verre progressif multifocal semi-finie. 
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Fig.1 



S I 1 Entree puissance frontale el puissance additionnelle en vision de loin 



_* 

S 1 2 Entree distance objet pour vision de ores et distance 
pupilfaire pour vision de loin 



_X 

S I 3 Determination quantite optimale de convergence avec verre 
experimental 



_X 

S 1 4 Conception surface progressive optimale 



▼ 

[515 Determination forme verre reel 



SI6 


Usinage cote progressif 






r 




SI7 


Usinage cote non progressif 



Fig.2 



52 1 Entree puissance frontale el puissance additionnefle en vision de loin 

X 

522 Entree distance objet en vision de pres 



523 Determination quantite de variation de la quantite de 
convergence avec equation approchee 

I 

524 Determination quantite de rotation pour ebauche de verre 
semi-finie normalisee 

i 

525 Determination forme verre reel 

X 

526 Usinage cote non progressif 
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Fig.4 

S3 l Enfr^e puissance frontale et puissance additionnelle en vision de loin 



S32 Entree distance objet en vision de pres 



S33 Determination quantite et variation dans quantite de convergence 






S34 


Determination quantite de deplacement de point d'ajustement 
d'eoauche de verre semi-finie normalis^e 




r 


S35 


Determination forme verre reel 






S36 


Usinage cote non progressif ebauche de verre semi-finie 
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